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La presente invention concerne une machine de conditionne- 
ment pour produits liquides, en poudre ou autres,. dans laquelle une 
bande de mater iau deformable a chaud est entrainee successivement 
dans un poste de chauffage, un poste de formage d 1 alveoles desti- 
5 nes a contenir le produit, un poste de remplissage des alveoles 
formes, un poste de fermeture desdites alveoles par fixation sur 
la peripherie de chaque alveole d T une feuille de matiere recouvrant 
l f ouverture de celui-ci, puis dans un poste de detourage a la sor- 
tie duquel chacun des recipients remplis est recueilli et entraine 

10 vers des moyens de stockage ou de transport* 

Dans les machines de ce type les alveoles sont d£places jus- 
qu'au poste de fermeture apres avoir recu le produit a emballer, 
de telle sorte qu ! il risque de se produire une perte de produit par 
debordement pendant le d^placement et cela tout specialement lorsque 

15 le produit est liquide. Pour eviter cette perte, les alveoles ne 
doivent pas etre remplis completement • Lorsque les alveoles sont 
de petite dimension, cet inconvenient est mineur, l f alveole pouvant 
facilement etre surdimensionne. Par contre, dans le cas du remplis- 
sage d f alveoles pr^sentant une ouverture relativement large, la 

20 perte de place devient considerable. 

La presente invention a pour but de remedier a cet inconve- 
nient en realisant une machine de conditionnement qui permette un 
remplissage quasi total des alveoles avec une perte pratiquement 
nulle de produit. 

25 Cette Invention a, en effet, pour objet une machine de condi- 

tionnement de produits liquides, en poudre ou analogues, dans la- 
quelle une bande de materlau deformable a chaud est deplacee suc- 
cessivement entre des postes de chauffage, de formage d'alveoles, 
de remplissage, de fermeture de chaque alveole rempli au moyen 

50 d'une seconde bande de materlau, et un poste de detourage des re- 
cipients formes, machine qui est caracterisee en ce qu'elle comprend 
un poste de remplissage et de fermeture des alveoles qui comporte 
un support formant au moins une cavite, de logement d'un alveole, 
coaxial a un evidement de logement de I'extremite arrlere de l'al- 

35 veole precedent, une canalisation d ? alimentation en produit, de- 
bouchant au-dessus du support a l'extremite arriere de celui-ci. 
un element de soudure fixe au-dessus de l 1 evidement et 
de la plus grand partie de la cavite du support, et des moyens de 
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depiaeement du support en vue du serrage contre V 616- 

raent de sbudureet la matiere de fermeture de la majeure partle du 
contour de 1' alveole contenu dans la cavite" et de 1* extremity du 
contour de l'alveole place dans l'evidement. 

Le recipient est ainsi ferme dans sapresque totality en 
meme temps qu'il est rempli ou meme eventuellement avant l' opera- 
tion de remplissage. Seule une ouverture limitee reste libre a I'une 
de ses extr^mites pour permettre ledit remplissage et doit etre 
ferine ulterieurement. De la sorte, lorsque le recipient est entral- 
ne vers la position voisine du poste de remplissage, e'est-a-dire 
la position d'achevement de la fermeture, les risques de fuite de 
produit par l' ouverture de remplissage sont extremement limites. 

De preference, selon une autre caracteristique de 1' invention, 
le poste de remplisaage presente un plan de soudure incline vers le 
bas dans le sens du trajet du materiau et les plans des autres pos- 
tes de la machine sont egalement inclines suivant le meme axe. 

Cette inolinaison permet un remplissage optimal du recipient 
avant son depiaeement. En effet, la surface du liquide peut ainsi 
se trouver suffisamment eloignee de l'extremite sup^rieure de I'al- 
20 veole ou d^bouche la canalisation d' alimentation puisque seulement 
cette partie du recipient est ouverte et que le reste dudit reci- 
pient etant rigoureusement ferme peut etre completement plein. Lors 
du depiaeement vers la position de fin de fermeture, les risques 
de debordement son extremement faibles et, de toute facon, ce de- 
25 bordement ne peut qu'etre minime. 

La hauteur du remplissage est fonction de cette inclinalson 
et la quantite de produit ihtrbduite dans le recipient peut etre 
connue avec precision et rigoureusement repetee. 

La description ci-dessous d'une mode de realisation, donne 
a tltre d'exemple non limitatlf et repr^sente aux des sins, fera 
d'ailleurs apparaxtre les divers avantages et caracteristiques de 
1' invention. 

Sur ces dessins : la Pig. 1 est une vue schematique d'une ma- 
chine de condltionnement suivant l' invention; 
35 la Pig. 2 est une vue a plus grande echelle, en coupe lon- 

gitudinale, du poste de remplissage et de fermeture de la maohine 
de la Fig. 1; 

la Pig. 3 est une vue en perspective dclat^e du poste de 
fermeture coupe" paralleleroent a I'axe de depiaeement du materiau. 
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La machine de conditionnement eomporte, d'une fagon generale, 
un rouleau (l) de support d'une bande de materiau deformable a chaud, 
par exemple une matiere thermoplastique, destinee a la formation du 
recipient d'emballage du produit et des moyens, non representes, 
5 d'entratnement de ce materiau successivernent au droit d r un poste 
de chauffage (2), d'un poste de formage (3) du materiau chauffe 
dans lequel le materiau est de forme pour constituer des alveoles 
(4), puis au droit d T un poste (5) permettant, conf ormement a l r in- 
vention, a la fois le remplissage des alveoles et la fermeture de 
10 ceux-ci. La bande de materiau est ensuite entraxnee vers un poste 
de detourage (6) puis les recipients pleins, separes dans ce poste 
(6) sont recueillis par exemple sur un convoyeur (7) qui les di- 
rige vers une chambre de stockage ou des moyens de transport. 

Le poste (5) eomporte, ainsi que le montrent les Fig. 2 et 3, 
15 un support (8) dans lequel est creusee au moins une cavite interne 
(9) de forme generale analogue a celle des alveoles (4) qui vien- 
nent d'etre formes. La paroi laterale (10) de la cavite (9) a un 
contour identique a celui de la paroi laterale d'un. alveole (4), 
de sorte que le rebord forme autour desdits alveoles (4) par le 
20 materiau (l4) non de forme repose rigoureusement sur le bord supe- 
rieur de cette paroi laterale (10). 

Le support (8) est par ailleurs creuse a son extremite avant 
et comporte un £videment (12) de forme correspondant a celle de 
l! extremite d'un alveole (4). Cet evidement (12) est coaxial a la 
25 cavity (9) mais separ£ de celle-ci par la paroi (10). 

Les alveoles etant,par exemple formes deux a deux, le 
support comporte, ainsi que le montre le dessin, a la fois deux ea- 
vit<§s (9) et deux evidements (12) identiques. 

Ce support (8) est fixe sur un verin ou tout autre dispositif 
JO moteur (11) de commande de son deplacement perpendiculairement au 
plan de defilement de la bande de materiau (l4) entre les divers 
postes. Sur la face oppos^e dudit materiau (14) est rconte dans un 
support fixe (15) un element chauffant (l6) qui est constitue (Pig. 3) 
par un bloc traverse par des moyens de chauffage, par exemple par 
35 <ies resistances chauffantes (19), et muni sur sa face inferieure de 
saillies de soudure (17 et 18). Ces saillies forment, d'une part, 
au moins un U (17) de dimensions correspondant a trois cotes de la 
cavite (9) et, d f autre part, au moins un second U (18) dont les 
branches laterales sont courtes et' qui correspond aux bords de 
1 ! Evidement (12). 
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La longueur de 1* element chauff ant (16) et de son support 
(15) est inferieure a celle du support (8) de telle sorte que leurs 
extremites avant sont sensiblement dans le raeroe plan, tandis qu'un 
espace est laisse libre au-dessus du support (8). 
5 Lorsque le matdriau (14) deforme dans le poste (3) est in- 

troduit dans le support (8) l'un des alveoles (4) se place dans la 
cavite (9), tandis que l' alveole precedent est introduit dans 1*6-' 
videment (12). Une bande (20) de materiau destine a former la paroi ' 
de fermeture de l' alveole (4) est deYoulee au-dessus du materiau 
10- (14) et guidee par le support fixe (15) dont l'extrSmite est ar- 
rondie, de facon a etre rigoureusement parallele a la par tie plane 
du materiau (14), les deux bandes etant entra£nees simultanerent . 

Le rapprochement du support (8) en direction de l'^l^ment 
chauffant (16) serre la feuille (20) et le materiau (14) des al- 
15 veoles (4) l'un contre l'autre de telle sorte que les saillies 
(17 et 18) et les parois (10) pressent ces deux materlaux l'un 
contre l'autre et que le chauffage de l'element (16) les soude 
etroiteraent l'un sur l'autre. 

Comme le montrent les Fig. 1 et 2, k l'arriere du support (8), 
20 dans 1' espace laiss<§ libre par 1' element chauffant (10), debouche 
une canalisation (22) d' alimentation en produit, qui est reliee a 
un recipient de stockage (24). Cette canalisation permet le rem- 
plissage du recipient forme" par 1' alveole (4) pendant que l'<5l<Sment 
chauffant (16) soude la feuille de fermeture sur le bord meme de 
25 cet alveole. 

Un verin (25), ou tout autre systeme analogue, reli<§ a cette 
canalisation (22)~qui, de preference, est une canalisation souple, 
pousse ladite canalisation vers la position de remplissage ou pro- 
voque son dcartement de celle-ci lorsque 1' alveole est rempli, de 
30 facon a permettre le deplacement dudit alveole vers le poste sui- 
vant. Une goulotte (26) fixee au-dessus du point d' alimentation 
reeoit alors l'extremite de cette canalisation et evite la chute 
du produit. 

Lorsque 1' alveole rempli et partiellement ferme, quitte la 
35 cavite (9), il est amend dans la position suivante. Son extrdmite 
ouverte est alors placee dans l'evidement (12) et se trouve au- 
dessous de la saillie (18) de l'element chauffant (16) de telle 
sorte que pendant l' operation de remplissage et de fermeture de 
1 ' alveole suivant la fermeture de 1 ' alveole d«5ja rempli est achevee. 
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Bierx entendu, les deux operations de remplissage et de fer- 
meture par la saillie (17), bien qu'effectuees dans la meme posi- 
tion de I 1 alveole, pourraient etre faites successivement. 

Par ailleurs, la bande de fermeture (20) peut comporter des 
inscriptions, des reperes ou autres, qui doivent etre centres au- 
dessus de 1 ! alveole. Utie cellule photo-electrique (28), associee 
a un verin de blocage (30) (Pig. l), permet de rectifier ou de re- 
gler la position des inscriptions au-dessus dudit alveole et de 
les centrer avec certitude. 

De preference, ainsi que le montre la Fig. 1, l'axe du sup- 
port (8) et de l'eSl^ment chauffant (10) de meme que le plan de de- 
roulement de la bande (l4) sont inclines sur 1 1 horizon tale, de 
telle sorte qu'au fur et a mesure de son deroulement la bande se 
dirige vers le bas. L 1 alveole (4) a remplir est ainsi incline et 
15 la canalisation (22) debouehe a sa partie super ieure • A la limite, 
le deroulement de la bande (14) pourrait s'effectuer verticalement, 
les diff^rents postes de la machine <5tant superposes. Cette, incli- 
naison permet d'ameliorer le niveau final du remplissage. La par- 
tie inf£rieure du recipient est, en effet, fermee par la saillie 
20 (17) et peut etre completement remplie. Le niveau libre est limite 
a la portion ouverte. Ce niveau peut done etre tres voisin du bord 
supdrieur de la cavite (9) dans la presque totalite du recipient 
et cependant suffisamment eloigne de celui-ci au droit de i'ouver- 
ture. Ainsi, lors du deplacement vers I'evidement (12), les possi- 
25 bilit^s de fuite sont r«§duites par les dimensions memes de l f ou- 
verture et par la distance entre la surface du liquide et le bord 
sup^rieur de l f espace libre. 

Cette machine est adaptee au conditionnement dans des al- 
veoles de formes les plus diverses, parallelepipediques ou autres, 
30 mais elle est particulierement avantageuse dans le cas de recipients 
tels que ceux decrits dans la demande de brevet deposee ce jour 
par la Demanderesse pour un "Recipient pour liquides, poudres ou 
produits analogues". Les Fig. 2 et 3 montrent un mode de realisa- 
tion du support (8) dans ce cas particulier. 
35 L T alveole (4) destine a former le recipient comporte alors 

en effet un fond (34) incline par rapport au plan de I'ouverture 
e'est-a-dire au plan de la bande (l4), I'une de ses surfaces late- 
rales est par ailleurs en plusieurs parties, non align£es. Dans ce 
cas, une cale (32) est pos€e dans le fond de la cavite (9) du support 
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i 8) vis S (^ POS3tiQn SUSCeptibled,gtre r ^-'P- exe m pleau m o y en 
fLrL! ^ ^ f ° nd dUdlt -PP-t.Cette cale a une sur- 

fond de inClin66 ' dont la ^ est la meme que ce] * du 

c t e^ d6 1 lalVe0le ^ t est e " contact avec celui^l afin d 'ajuster exac 
5 temen.la contenance du reCpi** q «i peut Stre re^J"t "duple!" 
Par ailleurs, le fond (34) du recipient forme un bossage 
interne (38) creux dont le sommet (39) vient au. droit de 1'ouver- 
ture. L'eiement chauffant (16) comporte alors une saillie (40) en 
un point correspondant au sommet de ce bossage, tandis que le sup- 
10 port (8) contient une cale supplemental^ (42) de forme analogue 
a celle du bossage (38) et destinee a pen^trer a 1'interieur de 
eelui-ci. 

Lors du rapprochement du support (8) et de lament chauf- 
fant (16), la saillie (40) soude la feuille de fermeture (20) sur 
15 le sommet (39) dudit bossage en un point situe sensiblement au 
centre de l'ouverture de l' alveole (4), ce qui augmente la rigi- 
dite de la paroi de fermeture du recipient. 

Quelle que soit sa forme, 1' alveole destine a former le re"- 
cipient comporte g^ndralement dans 1'un de ses angles un coin casse 
20 permettant le detachement de la feuille de fermeture. Dans ce coin 
la fixation de ladite feuille doit Stre moins forte que sur le reste 
du pour tour. De preference d' ail leurs, dans ce coin, la soudure 
est successivement tres forte et constitue une soudure de ferine! . 
ture, puis ie g ere de facon a permettre un detachement facile -de la 
25 feuille, la polnte du coin restant libre. 

Cette difference de profondeur de la soudure est obtenue par 
exemple en donnant a 1 'ensemble des saillies (17 et 18) une sur- 
face moletee, tandis que la partie du coin qui ne doit subir qu' 
une soudure faible reste lisse, la difference de nature des sur- 
30 faces provoquant une difference d'efficaclte de la soudure. 

Dans d'autres cas, la difference de soudure peut Stre obte- 
nue par une difference de chauffage. Un circuit de refroidissement 
constitue par un conduit en U traversant l^paisseur de lament 
chauffant (16) est alors dispose dans la zone de mo indre soudure 
35 tandis que des fentes pratiquees dans I'epaisseur dudit element 
chauffant (16) isolent cette zone de moindre soudure de la zone de 
forte soudure . 

Dans tous les cas, 9 n obtient un conditionnement rapide et 
-precis avec le minimum de perte. de place a 1'interieur du recipient 
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et pratiquement une absence totale de perte de produit entre le 
remplissage des differents alveoles. 

Par ailleurs, la machine de conditionnement presente un en- 
combrement reduit par rapport aux machines actuellement utilisees, 
5 ce qui facilite sa mise a l'interieur d'une chambre a atmosphere 
controlee, permettant la realisation de l'asepsie de 1* ensemble 
des organes et des different es parties du recipient, ce qui est 
particulierement interessant lorsque le liquide a introduire dans 
le recipient est du lait ou un autre liquide analogue. 

10 ii est bien evident que diverses modifications pourraient 

etre apportees au mode de realisation qui vient d' etre decrit, sans 
sortir du cadre de 1* invention: par exemple une lame peut etre fi- 
xee sur le support au voisinage du coin de I'evidement (12) des- 
tine a former le coin casse d'ouverture, eette lame lors du ser- 

15 rage entame le coin de 1« alveole et forme une amorce de rupture 
qui facilite l'ouverture. 
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REVENDIC ATI ONS 

1.- Machine de conditionnement pour produits liquides, en 
poudre ou analogues/ dans laquelle une bande.de materiau defor- 
mable a chaud est deplacee entre des postes de chauffage, de for- 
mage d* alveoles, de remplissage, de fermeture de chaque alveole 
rempli au moyen d'une seconde bande de materiau et un poste de dcS- 
tourage des recipients formes, caracterisee en ce qu'elie comprend 
un poste de remplissage et de fermeture des alveoles qui comporte 
un support formant au raoins une cavite" de logement d'un alveole, 
coaxial a un evidement de logement de l'extremite de l' alveole 
precedent, une canalisation d' alimentation en produit, debouchant 
au-dessus .du support a l'extremite arriere de celui-ci, un element 
de soudure fixe au-dessus de 1« evidement et de la partie 
compieraentaire de la cavite dudit support et des moyens. de d^ola- 
cement du support en vue du serrage centre 1' element d e soudure et 
le materiau de fermeture de la majeure partie du contour de 1* al- 
veole contenu dans la cavite et de l'extremite coraplementaire du 
contour de l » alveole precedent, placee dans 1 ' evidement . 

2.- Machine suivant la revendicatioh 1. caracterisee en ce 
que le plan de soudure est incline vers le bas , le plan de 
tous les autres postes de la machine etant incline de la 
me"me mani&re. 

Machine suivant l'une des revendications 1 ou 2, .carac- 
terisee en ce que 1« element de soudure comporte au moins deux sail- 
lies en U, dirigdes en sens inverse, dont l'une correspond sensi- 
blement aux trois cSt^s d'un alveole et l' autre a l'extremite 
compiementaire d'un second alveole. 

4i- Machine suivant l'une quelconque des revendications 1 a 

3, caracterisee en ce que 1 ' element de soudure et le support mobile 
ont des profils correspondant aux alveoles de piusieurs files for- 
mees cote a cote dans le materiau. 

5. - Machine suivant l'une quelconque des revendications 1 a 

4, dans laquelle les alveoles formes ont un fond incline par rap- 
port a leur ouverture, caracterisee en ce qu'elie comporte des 
cales de contact avec le fond de 1' alveole, placees dans la cavite 
du support de soudure. 

6. - Machine suivant les revendications 1 a 5, caracterisee 
en ce que l'extremite de la canalisation d' alimentation est souple 
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et qu'une gouttiere dtegouttage pendant le emplacement des alveoles 
est dispos^e au-dessus du poste de remplissage. 

7. - Machine suivant les revendications 1 a 6, caracterisee 
en ce que le profil de la saillie portee par 1* element de soudure 
comporte un coin casse. 

8. - Machine suivant les revendications 1 a J, caracterisee 
en ce que la saillie de l f element de soudure est moletee, seule 
l^xtr^mite du coin casse etant lisse. 

9. - Machine suivant les revendications 1 a 7, caracterisee 
en ce que la partie de 1 1 element de soudure correspondant au coin 
cass£ est traverses par un circuit de refroidissement. 
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FIG. 2 



